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Informationen zum Verfahren

Eloxal steht fiir die elektrolytische Oxidation von Aluminium. Beim Eloxieren (= Anodisieren) wird
die oberste Aluminiumschicht des Werkstiickes durch einen elektrochemischen Prozess in eine
Oxid-Schutzschicht umgewandelt. Neben einem optimalen Korrosionsschutz wird das Metall
dadurch veredelt.

Vorbehandlung
Das Eloxal-Verfahren wird sowohl ohne chemische Vorbehandlung (EO), als auch mit chemischer
Vorbehandlung (E6) angeboten.

Eloxieren

Das Eloxieren erfolgt durch die Elektrolyse: Die Aluminiumteile werden in Eloxalbader getaucht
(=Elektrolyt: leitfahige, schwefelsaurehaltige Fliissigkeit) und an den positiven Pol (Kathode) einer
Gleichstromquelle angeschlossen. Der Gleichstrom bewirkt bei den anodisch geschalteten Alumi-
niumteilen die Ausbildung einer Aluminiumoxidschicht (=Eloxalschicht). Die Werkstiicke konnen
anschlieflend durch ein zusatzliches Verfahren eingefarbt werden.

Verdichten
Nach dem Eloxieren missen die geoffneten Poren wieder verdichtet werden. Dies wird mittels
Kochens in demineralisiertem Wasser erreicht.

Hohe Oberflachenhérte und Verschleiflbestandigkeit
Optimaler Korrosionsschutz

Hitze- und Salzwasserbestandigkeit

Leichte Reinigung

Dekoratives Aussehen

Struktur des Aluminiums bleibt erhalten: Metallischer Glanz
Vielerlei Farbvarianten und hohe Farbbestandigkeit

Sehr diinne Schichtdicken von 8-25 pm
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Die Aluminiumlegierung ist ausschlaggebend fiir die Eloxierbarkeit

Ausfiihrung immer nach DIN17611 bzw. EURAS-Standard. Dieser wird heute europaweit verwen-
det. Ausschluss der Gewahrleistung bei eloxierter Ware.

Bezeichnungen
A6 > osterreichische Bezeichnung fur die Bezeichnung nach EURAS-Standard E6
C4 > osterreichische Bezeichnung fiir die Bezeichnung nach EURAS-Standard C34

Farbtone

Nach dem farblosen Eloxieren wird das Werkstiick in einem Farbbad mit Hilfe von Wechselspan-
nung und Metallsalzlosungen eingefarbt.



Unterschiedliche Aluminiumlegierungen koénnen zu Farbabweichungen fiihren. Angrenzende
eloxierte Flachen sollten moglichst aus einer Aluminiumlegierung hergestellt sein.

C 33 Mittelbronze | C34 Dunkelbronze | C35Schwarz

Produktions- & Einfahrmafe

— Lange bis 6.500 mm

— Hoéhe bis 1.900 mm

— Breite/Tiefe bis 800 mm (z.B. Kantungen)
— Gewicht max. 1.000 kg pro Werkstiick
— Materialstérke min. 1,5 mm

— Eloxal Schichtstdrke 5-20um Standard; max. 25um

Bei Ubergrofen ist eine Riicksprache zwecks Machbarkeit und Kosten erforderlich Bei Prazisi-
onsteilen ist darauf zu achten, dass geringe maflliche Anderungen auftreten konnen.




Kontaktpunkte & Entwasserungslocher

— Fir das Eloxieren ist ein fester elektrischer Kontakt am Werkstiick erforderlich.

— HKontaktpunkte und Kontaktstreifen bleiben sichtbar

(Kontaktierung mit Draht, Klemmen, Schrauben)

— Aufenkontaktierung bei Profilen: an beiden Enden 2-3cm Innenkontaktierung:

Wenn keine Kontaktpunkte sichtbar sein sollen: 20% Preisaufschlag

— Werksticke mit geschlossenen Hohlkammern: Entwasserungslocher sind vorzunehmen

— Genietete und zusammengesetzte Werkstlick sind zu vermeiden - Gefahr von Elektrolyt-

Resten in Fugen

Eloxierbarkeit der Aluminiumlegierung

ACHTUNG: Nicht alle Aluminiumlegierungen sind eloxierbar. Es gelten die untenstehenden Emp-
fehlungen der DIN-Datenblatter:

EQ = Eloxalqualitat nach DIN 17611

= Verschleif’feste Oberflachen durch Harteloxal moglich
= Bei fehlenden Kennziffern keine weiteren Literaturangaben vorhanden

Eloxierbarkeit Bedeutung der Kennzahlen
D Dekoratives Ausse- 1 | Sehr gut
hen

S Schutzeloxal 2 | Gut
HC Harteloxal 3 | Annehmbar

4 | Unzureichend

5 | Nicht empfehlenswert

6 | Ungeeignet

Bezeichnung Anodisierbarkeit

Neu Alt Euronorm DIN 10725-1 Funktional Dekorativ
199,8(A) Al99,8(A) EN AW-1080A 3.085 ausgezeichnet ausgezeichnet
AI99,5 AI99,5 EN AW-1050A | 3.0255 ausgezeichnet gut
Al99,0 Al99,0 EN AW-1200 3.0205 ausgezeichnet annehmbar
AICuBiPb AICuBiPb EN AW-2011 3.1655 nicht empfehlenswert ungeeignet
AICuSiMn AlCu4SiMg EN AW-2014 3.1255 annehmbar ungeeignet
AlMn1 AlMn1 EN AW-3103 3.0515 ausgezeichnet unzureichend
AIMn0,5Mg0,5 AIMn0,5Mg0,5 EN AW-3105 3.0505 annehmbar annehmbar
AlMg1(C) AlMg1 EN AW-5005A 3.3315 ausgezeichnet gut
AIMg3Mn AIMg2,7Mn EN AW-5454 3.3537 gut unzureichend
AlMg4,5Mn0,7 AlMg4,5Mn EN AW-5083 3.3547 gut unzureichend
AlMg3 AlMg3 EN AW-5754 3.3535 ausgezeichnet gut
AIMg1SiCu AIMg1SiCu EN AW-6061 3.3211 ausgezeichnet annehmbar
AISi1MgMn AIMgSi1 EN AW-6082 3.2315 ausgezeichnet annehmbar
AlZn4,5Mg1 AlZn4,5Mg1 EN AW-7020 3.4335 gut annehmbar




Bezeichnung Anodisierbarkeit
Neu Alt Euronorm DIN 10725-1 Funktional Dekorativ
G-/GK-AISi12 AlSi12 3.2581 unzureichend ungeeignet
G-/GK-/GF-AISiTMg AISiTMg 3.2371 unzureichend ungeeignet
G-/GK-/GF-AIMg3 AlMg3 3.3541 ausgezeichnet ausgezeichnet
G-/GK-AIMg5 AlMg5 3.3561 ausgezeichnet ausgezeichnet
Bezeichnung Anodisierbarkeit
Neu Alt Euronorm DIN 10725-1 Funktional Dekorativ
G-/GK-AISi10Mg(a) AISi10Mg EN AC-43000 3.2381 nicht empfehlenswert ungeeignet
G-/GK-AISi10Mg(Cu) AICi12Cu EN AC-43200 | 3.2383 nicht empfehlenswert | ungeeignet
G-/GK-/GF-AIMg3(a) AlMg3 EN AC-51100 3.3541 ausgezeichnet ausgezeichnet
G-/GKAIMg5 AlMg5 EN AC-51300 3.3561 ausgezeichnet ausgezeichnet
Beschreibung Oberflachenerscheinung
EO Ohne Vorbehandlung Entfettung OHNE Beizen
Technische Bauteile ohne dekorativen Anspruch
Ziehriefen, Kratzer, Schleifriefen oder sonstige Oberfla-
chenfehler bleiben sichtbar
E6 Chemische Vorbehand- Entfettung MIT Beizen fur dekorative Oberflachen
lung Matte raue Oberflache
Ziehriefen, Kratzer, Feilstriche teilweise egalisiert. Mate-
rialbedingte Veranderungen im Oberflachenaussehen
sind nicht immer verbeidbar

Chemische Bestandigkeit der Eloxalschicht

— Langjahriger Oberflachenschutz bei einem pH-Bereich von 5-8

(z.B. gegen Witterungseinfliisse).

— Nur neutrale Reinigungsmittel einsetzen: Gefahr von Schichtangriff bei alkalischen und

sauren Reinigungsmitteln, Fluoriden, Chloriden und Sulfate - Gefahr bei See-Klima und

Saurem Regen

Einteilung der Schichtdickenklassen (Auszug DIN 17611)

Klasse Kleinste und mitt- Kleinste ortliche Lage und Beanspruchung
lere Schichtdicke in | Schichtdicke in pm
Hm
10 10 8 Innen, trocken
15 15 12 Innen, zeitweise nass, Aufien, landli-
che Atmosphare ohne Luftverunreini-
gung (geringe SO2-Mengen aus Haus
und Industriefeuerung)
20 20 16 Aufien, Stadt- und Industrieat-

mosphare (S02 aus Verbrennungs-
und Industrieabgasen)




25 25 20 Bei besonders aggressiver Atmo-
sphare z.B. Kombination von Indust-
rie- und Seeklima

Hartegrad der Eloxalschicht

Ubliche Schichtscheinharten liegen zwischen 250-350 HV 0,025 (Hartegrade nach Vickers bei
einer Belastung von 25 Gramm).

Temperaturbestandigkeit der Eloxalschicht
— Ab 80°C neigt die verdichtete Oxidschicht zur Rissbildung (z.B. Einsatz in Wiistengebie-
ten)
— Die unverdichtete Schicht kann bis 150 °C ohne Rissbildung erwarmt werden. Rissbil-

dung = Beeintrachtigung des Korrosionsschutzes

Verformen von eloxierten Werkstuicken

Die Eloxalschicht ist chemisch mit dem Grundmaterial verbunden und kann dadurch beim Biegen
nicht absplittern und abblattern, oder durch mechanische Beanspruchung abgelost werden. Sie
kann jedoch infolge ihrer kristallinen und harten Struktur Biegerisse erhalten. Bei normalen
Schichten treten erste Rissbildungen ab einer Dehnung von 0,2 - 0,4 % auf.

Warenanlieferung und Bestellangaben

Es ist ein schriftlicher Bestellschein mit folgenden Angaben bei jeder Anlieferung von Rohware
mitzuliefern oder vorab zu senden:

Firmenname & Anschrift der Bestellfirma

Kommission

N
N
— Angebotsnummer bei jeder Teillieferung (bei individuell angebotenen Bestellungen)
— Artikelbezeichnung und Aluminiumlegierung der zu eloxierenden Teile

N

Definitive Farbangabe

Warenannahme und Warenausgang Lager:
MO-FR: 08:00-12:00 Uhr und 13:00-16:30 Uhr

Offnungszeiten Empfang:
MO-FR: 08:00-12:00 Uhr und 13:00-17:00 Uhr



Gewahrleistung Fertigware &
Wareneingangskontrolle

Mangel miissen sofort nach Erhalt, spatestens innerhalb von 14 Tagen nach Ubernahme von
lhnen gemeldet werden. Waren mit Mangeln durfen nicht weiterverarbeitet oder eingebaut wer-
den. Die Kosten fiir Demontage und Zweitmontage werden von Langle nicht ersetzt. Siehe AGB
7. Gewahrleistung.

Beim Wareneingang werden nur Packeinheiten kontrolliert, abgezahlt und eingelagert. Die In-
halte und Stilickzahlen der Packeinheiten miissen mit Ihrem Bestellschein libereinstimmen. Erst
in der Produktion erfolgt die Qualitatskontrolle, sowie die Feststellung der Fehl-/Ubermengen.
Beschadigt angelieferte Werkstiicke werden trotzdem eloxiert. Sie werden von unserer QS kon-
taktiert.

Wir nehmen uns "
gerne fur Sie Zeit Q Maximilian Stockner
\\"« ) Leitung Vertrieb

Sie suchen den perfekten Schutz fiir
lhre Oberflachen oder haben Fragen
zu unseren Produkten? Lassen Sie

sich von unseren Expertlnnen beraten!
P +43 5523 59 66

maximilian.stockner@laengle.com



